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Perforating stamp cutting even softest plastics, metals and composites much more cleanly, 
without jamming stamping in matrix bore 
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Abstract of DE1 980381 4 

The stamp (1) has radial teeth (2) projecting axially from its end face. These form end cutters (3), of which radial edges are 
inclined, their projection decreasing radially inward. The teeth are angled ( alpha , beta ) forward in a sense of notional rotation. 
Outer edges of the drcumferentially rearward extension of the backs of the teeth, form helical cutting edges (5) with pitch angle 
psi . Leading faces of the teeth are undercut at angle alpha . 
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Beschreibung 



Die Erfindung betriff t ein Lochstanzwerkzeug, wie es fiir 
das AusRchneiden von runden Ti>chem oder ahnlichen For- 
mumrissen in Metallbleche, in plastartigOT Kunststofifen 5 
und Schichtverbundmaterialiea Anwendung findeL Solche 
Lochstanzwerkzeuge bestehen aus einer hohlzylinderformi- 
gen Buchse als Werkzeugmatrize und einem gegen deren die 
Schneide bildende Ringflache heranbewegbaren in die Ma- 
trize eintauchenden, mit an seiner Stimflache die Schneiden lO 
tragenden Loch- bzw. Schneidsiempel so wie aus einem 
beide Werkzeugteile achsmittig durchgreifenden Spann- 
glied in Form eines Spannbolzens, durch dessen Betatigung 
der Schneidstemf)el gegen die Werkzeugmatrize bewegt und 
damit in A\^stellung gebracht wird. 15 

Lochstanzwerkzeuge der vorstehend charakterisierten Art 
sind prinzipiell bekannt und finden vorwiegend im Metall- 
bau, zum Lochcn von Mctallblcchcn, abcr auch flir die Be- 
arbeitung von Kunststoffen und Schichtverbundplatten oder 
Metallfolien Anwendung. (DE 15 02 923; 16 02 491; 20 
16 02 495; 30 27 023; 33 13 948; 44 28 116; G 91 00 020.3; 
91 06 737.5; 93 15 393.7; 93 15 392.9; 91 06 737.5; 
91 00 020.3; 91 06 736.7). 

Die Stempel dieser Lochstanzen weisen mindestens zwei 
slegartige Schneidkanten auf, von denen jeweils eine 25 
Schragflacbe ausgeht, die bis an die freiiiegende Stimflache 
der nachstfolgenden Schneidkante heranreichL Durch diese 
Schragflachen soil gewahrleistet werden, daS sich am Rand 
der auszusianzenden Lochoffnung beim Vordringen des 
Stempels in die zugehorige Matrize ein kontinuierlicher 30 
Schneidvorgang ergibt, bis der gesamte Umfang der Loch- 
offnung geschnitten bzw. getrennt ist, wahrend gleichzeitig 
die stegartigen Schneidkanten in das Material hineinschnei- 
den und dieses in zwei oder mehrere Teilstiicke zerschnei- 
den, welche daraufhin entfemt werden konnen. .^5 

Aber gerade dieses Entfemen der geschnittenen Teil- 
stiicke gestaltet sich miiunier sehr schwierig, weil sie sich 
sdir leicht in der Matrize festsetzen konnen. Das ist dann der 
Fall, wenn wahrend des Stanzvorganges an den Schnittkan- 
ten der Teiie ein relativ groBer Grat entsteht und dieser die 40 
Teile in der Matrizenbohrung regelrecht vericeilt. 

Die Ursachen fur diese nachleiligen Erscheinungen liegen 
vomehmlich darin begriindet, daB die Stempel dieser vorste- 
hend erwahnten Lochstanzwerkzeuge infolge ihrer Schnei- 
denkonstruktion etwa iiber die Halfte ihrer gesamten 45 
Schneidkantenlange rmt einem negativen Schnittwinkel ar- 
beiten, so daB auf einem wesentlichen Teil der Schnittlinie 
kein eigentliches Schneiden, sondem nur mehr ein Quet- 
schen des Werkstoffes erfolgt, welches zu dem besagten 
Verklemmen und verkeilendem Festsetzen des geschnitte- 50 
nen Abfalles fuhrt. Je nach Anwendungsfall und verarbeite- 
ter Werkstoffart zeigen sich diese unliebsamen Arbeitser- 
gebnisse in ihren Auswirioingen unlerschiedlich, in jedem 
Falle aber nachteilig. 

Mit der durch das Deutsche Gebrauchsmuster Nr. 55 
91 06 737.5 in Vorschlag gebrachten Lochsianze ist ver- 
sucht worden, dicsen vorstehend genannten Unzulanglich- 
keiten durch eine verbesserte Ausfuhrung der Werkzeug- 
schneiden zu begegnen. Bei diesem Werkzeug sind die 
Schneiden derart ausgebildet, daB ausgehend von zwei sich 60 
diametral gegenuberiiegenden TiefpunktM zweier bogen- 
fbrmiger, in beide Umfangsricbtungen bis zu einem Hochst- 
punkt anwachsenden Rachen an deren Hochstpunkt jeweils 
zwei quer verlaufende, keilfannige Trennschneiden gebildei 
sind. Auch dieser tcilwcisc vcrbcsscrtcn und funktioncU 65 
vorteilhafieren Werkzeugkonstruktion haften Mangel an, 
die den Gebrauch bzw. den Effekt des Werkzeuges beein- 
trachtigen. So erweist sich auch bei diesem Werkzeug die 



Schneidengestaltung insbesondere beim Trennen von dicke- 
rem Material, ungiinstig, weil das Durchttennen des Werk- 
stoffes im Bereich seiner auBeren Kontur durchweg mit ei- 
nem stumpfen Schneidkeil erfolgt was nichi nur einen er- 
hohten Schnittkraftaufwand erfordert, sondem auch zu den 
schon genannten unerwunschlen Verformungen am Werk- 
stiick fuhrt. 

Zudem ist die Anordnung und die Form der Trenn- 
schneide so beschaffen, daB wahrend des Schneidvorganges 
nach den Umfangsschneiden hin ein reladv tiefes Eintau- 
chen in die Matrize erfolgen mu6 was die Reibungsverhalt- 
nisse an den Kontaktflachen der Werkzeugschneiden stark 
beeinlrachtigt und das Arbeiten mit solchen Werkzeugen er- 
schwert 

Zur Verringerung dieser Nachteile wurde durch die An- 
melderin in einer vorausgegangenen Patentanmeldung auch 
bereits eine Schneidenausftihrung in Vorschlag gebracht, bei 
der die krcisfonnig ausgcflihrtc Sdm flachc des zylindcrfor- 
migen Loch- bzw. Schneidstempels in mehrere Rachen ab- 
schnitte gegliedert ist, die jeweils von einer stimseitig her- 
vorstehenden, ebenflachigen Schneide ausgehend, in 
schraubenmantelformiger W^dung vom Rucken der 
Schneide bis zum nachstfolgenden SchneidenfuB verlaufend 
ausgefuhrt sind und mit der auBeren ZylindOTnantelflache 
einen Wmkel dnschUeBen, der an jeder SteDe der Rachen- 
abschnitte maximal 90° betragt oder kleiner als 90° ist. 

Bei diesem Lochstanzwerkzeug sind die stimseidgen 
Schneiden in radialer Ebene liegend ebenflachig ausgefuhrt 
und weisen einen linsenfomiigen Querschnitt auf, so daS am 
AuBen- und am Innenrand der Stimflache jeweils eine spitz- 
auslaufende Schneide gebildet ist. Diese so gestaltete, neu- 
artige Schneidenausftihrung fuhrt zu einer bislang nicht er- 
reichten Schnittqualitat, bei jeder Art der mit solchen Werk- 
zeugen bearbeiteten Werkstoffe. 

Dennocb ist es so, daB die Bearbeitung verschiedener 
Werkstiickwwkstoffe mitunter Wiinsche nach weiterer Ver- 
besserung der Schneideigenschaflen dieser Lochstanzen of- 
fen laBt, vor allem dahingehend, die aufzubringenden An- 
schnitt- und Trennkraf te um ein weiteres MaB zu reduzieren. 

Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgabenstel- 
lung aus, die Form der Trennschneiden fiir ein leichteres 
Eindringen in den Werkstoff zu verandera und den Um- 
fangsschneiden eine Geometric zu geben, die iiber die ge- 
samten Schneidenlangen einen etwa gleichbleibend groBen, 
positivKi Schneiden- bzw. Schnittwinkel erreichen laBt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die in den 
Paten tanspruchen charakterisierten technischen Merkmale 
einer Werkzeugschneide fOr Lochstanzwerkzeuge gelQsl, 
wonach 

- die stimseitig ausgebildeten, kreisringformigen, am 
Rucken der Stimschneiden beginnenden und am 
nachstfolgenden StimschnddenfuB endenden Spanfla- 
chen von der auBeren Zylindermantelflache her mit der 
Zylindermantelfiache einen positiven Schnittwinkel 
bilden, 

- die zahnardgen Stimschneiden von auBcn nach in- 
nen unter einem Wmkel geneigt verlaufend ausgebildet 
sind und mit der auBeren Zylindermantelflache einen 
spitzen Winkel bilden, 

- die Stimschneiden spitzgezahnt und an ihren Brust- 
flachen vom Bereich der Schneidenspitze ausgehend, 
hinterarbeitet sindL 

Die Erfindung soli nachstchcnd an cincm Ausfiihrungs- 
beispiel naher dargestellt und erlauten werden. 
Die zugehorige Zeichnung stellt in 
Fig- 1 die Seitenansicht des Werkzeuges mit neuardgen 
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Werkzeugschneiden und die 

Fig. 2 die Draufsicht nach Fig. 1 dar. 

Der Lochstempel 1 fur Lochstanzwerkzeuge der hier be- 
zeichneten Art ist in der Form eines Messerkopfes mit eine 
durchgehenden axialen Bohrung zur Aufnahme eines in der 
Zeichnung nicht dargestellten Zugbolzens gestaltet 

Er tragi stimseitig, mindestens zwei, vorzugsweise jedoch 
drei Zahne 2 niit radial verlaufenden, Stimschneiden 3, die 
spitzgezahnt ausgefuhrt sind und in radialer Richtung von 
auBen nach innen unter einem Winkel x g^n^igt verlaufen. 
Die radial verlaufenden Stimschneiden 3 laufen an ihren 
Zahnrucken 4 in schraubenmantelformige Korperflachen 5 
aus. Die jeweils mit der auBeren, zylindrischen oder als Ke- 
gelstumpf Korperumfangsflache 6 des Lochstempels 1 die 
Umfangsschneiden 7 bilden. Zweckdienlicherweise bilden 
dabei die schraubenmantelformigen Korperflachen 5 mit der 
Korperumfangsflache 6 des Stempels 1 einen spitzen Wn- 
kcl Y, der, jc nach Wcrkstoffart, bis zu 15** bctragcn kann. 

Die Stimschneiden 3 sind an ihrer Zahnbrust 8 unter- 
schnitten ausgebildet, wie das in Fig. 1 deutlich ericennbar 
ist Sie weisen damit vorteilhafterweise einen axialen Frei- 
winkel a auf, der das Eindringen der Stimschneiden 3 in den 
zu trennenden Werkstoff sehr erleichtert 

Die Zahne 2 sind fiir den ahnlichen Zweck im Bereich ih- 
res Zahnriickens 4 ganzlich neuartig und besonders vorleil- 
haft ausgefuhrt. Im Bereich der Zahnspitze ist ein zur Kor- 
perachse A steiler FlachenabschniU ausgebildet, wahrend 
der Bereich der schraubenmantelfoimigai Korperfiache 5 
zur Korperachse A flacher ausgefuhrt worden ist Dadurch 
wird der Schneid- bzw. TrennprozeB besonders an weiche- 
ren Werkstoffarten sehr wesentlich erleichtert und zudem 
eine bessere Schnittgute erreicht, als dies mil den hericomm- 
lichen Werkzeugausfiihiungen nioglich ist. 

Bezug szeichenliste 

1 Stempel 

2 Zahne 

3 Stimschneiden 

4 Zahnriicken 

5 schraubenmantelformige Korperflachen 

6 Korperumfangsflachen 

7 Umfangsschneiden 

8 Zahnbrust 
A Korperquerachse 
aPreiwinkel an den Stimschneiden 
P Keilwinkel der Zahne 
Y Spanwinkel der Umfangsschneiden 
X radiale Neigungsv^nkcl 
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mige Korperflachen (5) aus, die jeweils mit der 
auBeren, korperlichen Umfangsflache (6) des 
Stempels (1) die Umfangsschneiden (7) bilden; 

- die schraubenmantelformigen Korperflachen 
(5) bilden mil der Umfangsflache (d) des Stempels 
(1) einen spitzen ^^^nkel y; 

- die Stimschneiden (3) sind an ihrer Zahnbrust 
(8) unterschnitten ausgefuhrt und weisen damit ei- 
nen axial verlaufenden Freiwinkel (a) auf 

2. Lochstanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zahnrucken (4) im Bereich der 
Zahnspitze aus einem zur Korperachse (A) steiler und 
in seinem weiteren Verlauf aus einem flacher verlau- 
fenden Abschnitt gebildet ist 

3. Lochstanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stimschneiden (3) eine Keilwin- 
kel P von ca. 45"* bis 60" aufweisen. 

4. Lx>chstanzwcrkzcug nach Anspruch 1, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die Umfangsschneiden (7) einen 
Keilwinkel von ca. 84° aufweisen. 

5. Lochstanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der radiale Neigungswinkel (x) der 
Stimschneiden (3) ca. 10** betragL 



Hiemi 1 Seile(n) Zeichnungen 
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Patentanspriiche 



1. Lochstanzwericzeug bestehend aus Stempel, Ma- 
trize und einen beide durchgreifenden Zugbolzen, wo- 
bei der Stempel in der Form eines Messerkopfes mit ei- 55 
ner durchgehenden axialen Bohrung zur Aufhahme des 
Zugbolzens versehen ist und an seiner zum Gebrauch 
an der Matrize bestimmten Stiraseite mindestens zwei 
radial und umfangsseitig schneidende Schneidkanten 
aufweist, gekennzeichnet durch die Kombination fol- 60 
gender Merkmale: 

- der Stempel (1) der Lochstanze tragt stimseitig 
mehrere Zahne (2) mit radial verlaufenden zahn- 
artig hervortretenden Stimschneiden (3) die spitz- 
gezahnt ausgcfiihn und in radialer Richtung von 65 
auBen nach innen geneigt verlaufen; 

- die radial verlaufenden Stimschneiden (3) lau- 
fen am Zahnrucken (4) in schraubenmantelfor- 



